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Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten und Separieren einer schuppenartigen Forma- 
tion von flexiblen, flachigen Gegenstanden 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bearbeiten und Separieren einer 
schuppenartigen Formation von flexiblen, flachigen Gegenstanden, insbesondere Druckproduk- 
ten, gemass dem Oberbegriff der unabhangigen Anspruche. 



Aus dem Stand der Technik sind diverse Anleger und Vorrichtungen bekannt, namentlich urn 
Druckprodukte zu Vereinzeln bzw. einzeln zu erfassen und diese zum Weitertransport an ein 
Fordermittel zu ubergeben. Die dem Stand der Technik anhaftenden Nachteile sind durch ge- 

io genlaufige Bewegungsmuster, grosse Masse- und Reibungskrafte und abrupte Richtungswech- 
sel begrundet. Bei den heute verwendeten Maschinen sind die Ablaufe nicht fliessend, sondern 
weisen einen statischen Anteil auf. Dies bedeutet, dass ein zu verarbeitendes Druckprodukt 
komplett zum Stillstand gebracht wird, urn dann wieder abrupt in eine andere Richtung be- 
schleunigt zu werden. Insbesondere bei hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten wirkt sich dies 

is negativaus. 



Aus CH324210 ist zum Beispiel eine Anlegemaschine fur die Papierindustrie bekannt. Diese 
dient zum Anlegen von gefalzten Druckbogen auf Sattel eines Zubringertransportbandes einer 
Heftmaschine. Die Vorrichtung beruht auf einer Trommel, die zwischen einem auf einer schie- 
fen Ebene abgestutzten Stapel von gefalteten Druckbogen und einem Transportband mit Sat- 

20 teln angeordnet ist. Die Druckbogen sind im Bereich der Zufuhrung auf dem Falz stehend an- 
geordnet. Die Trommel, die im Wesentlichen tangential zum vordersten Druckbogen angeord- 
net ist, weist an ihrer Peripherie einen Greifer auf, mittels dem der jeweils vorderste Druckbogen 
der Lage blumenseitig erfasst und abgezogen wird. Das Abziehen des nachsten Druckbogens ist 
erst moglich, wenn der Vorhergehende vollstandig vom Stapel entfernt wurde. Jeder Druckbo- 

25 gen wird an der Trommel anliegend umgelenkt und auf einen Sattel des Zubringertransport- 
bandes abgeworfen. Bei dieser Vorrichtung wird jeweils nur ein Druckbogen pro Arbeitszyklus 
verarbeitet, was eine prinzipbedingte Beschrankung der Verarbeitungsgeschwindigkeit zur Fol- 
ge hat. Damit der Druckbogen erfasst werden kann, ist es zudem notwendig, dass die Trommel 
oder der Greifer eine gegenlaufige Bewegung ausfuhrt. Bei schnell laufenden Maschinen fuhrt 

30 dies zu hohen Massekraften. Aufgrund des zu Grunde liegenden Funktionsprinzips eignet sich 
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diese Vorrichtung nicht zur Verarbeitung grosser Volumen und zudem ist das blumenseitige 
Separieren problembehaftet. 

DE2531262 zeigt einen Anleger fur Blatter oder gefalzte Lagen aus Papier oder ahnlich bieg- 
samen Werkstoffen. Druckbogen werden in Form eines Schuppenstroms (vorausiaufende Kante 
oben) entlang einer schiefen Ebene mittels eines Forderbandes bewegt. An einer weiteren 
schiefen Ebene werden die Druckbogen zu einer schiefgestellten Lage aufgestaut und zum Still- 
stand gebracht. Der jeweils unterste Druckbogen der schiefen Lage wird uber ein mit Greifern 
bestucktes Rad erfasst und mittels einer Umlenkrolle umgelenkt. Dadurch werden die Druckbo- 
gen von der schiefgestellten Lage abgezogen. Im Unterschied zu der aus CH324210 bekannten 
Vorrichtung werden die Druckbogen nicht einzeln, sondern in Form eines kontinuierlichen 
Schuppenstroms abgezogen. Aufgrund der starken Umlenkung wahrend dem Abziehen, werden 
die Druckbogen stark beansprucht. Fur die Vereinzelung der Druckbogen wird eine nachge- 
schaltete Beschleunigungsstrecke vorgeschlagen. 

EP1 055620 derselben Anmelderin zeigt eine Vorrichtung zum Aufnehmen und 
Weitertransportieren von flachigen Druckprodukten. Entlang eines umlaufenden Rades ist eine 
Vielzahl von Greifern mit zugeordneten Saugorganen angebracht. Die zu verarbeitenden 
Druckbogen sind auf einem Stapel angeordnet, von dem sie mittels der Saugorgane angehoben 
und in den Wirkbereich der Greifer gebracht werden. Die Druckbogen werden durch die Greifer 
erfasst und anschliessend in Form eines Schuppenstroms abgelegt und mittels eines 
Fordermitteis weggefordert. Diese Vorrichtung ermoglicht das Erfassen von Druckbogen in sehr 
kurzen Abstanden, wobei Saugkopfe und Erzeugnisse aufeinander auszurichten sind. 

EP1086914 derselben Anmelderin zeigt eine Vorrichtung zum Transport von flachigen Erzeug- 
nissen von einem in einer Aufnahmestelle positionierten stillstehenden Stapel zu einer Abgabe- 
stelle. Die Vorrichtung weist ein Separierorgan, sowie ein Stutzelement und ein Halteorgan auf, 
die urn eine Welle umlaufend angeordnet sind. Die Erzeugnisse werden einzeln erfasst, sepa- 
riert und an ein Mittel ubergeben, das zum Wegfordern dient. Auch bei dieser Vorrichtung sind 
die Erzeugnisse mechanisch beansprucht. 



WO00/46135 derselben Anmelderin zeigt eine Vorrichtung zum Abbauen eines Stapels von 
flachigen Gegenstanden, insbesondere Druckereierzeugnissen. Von einem Stapel wird mittels 
eines Hebemittels der jeweils oberste Druckbogen angehoben und in den Wirkbereich einer 
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Schiebevorrichtung gebracht. Mittels der Schiebevorrichtung wird der angehobene Druckbogen 
seitlich in den Wirkbereich eines Forderbandes gebracht, das zum Wegfuhren der Druckbogen 
in Form eines Schuppenstroms dient. Die Vorrichtung ist so konstruiert, dass sie sich der Hohe 
des Stapels anpasst: Obwohl im Vergleich zum Stand der Technik vereinfacht, ist dennoch eine 
Steuerung erforderlich. 

EP0863099, derselben Anmelderin, zeigt eine Vorrichtung zum Vereinzeln von gestapelten 
Druckereiprodukten. Mittels eines Fdrdermittels werden zu verarbeitende Druckbogen unter 
einen Stapel geschoben. Von diesem Stapel wird das jeweils oberste Druckprodukt durch einen 
Creifer erfasst und vereinzelt weggefuhrt. Damit die Druckbogen erfasst werden konnen, wer- 
den sie mittels eines Hebemittels einzeln angehoben und in den Wirkbereich eines Creifers 
gebracht. 

EP0755886, derselben Anmelderin, zeigt eine Vorrichtung zum Zubringen von gefalteten 
Druckereiprodukten zu einer Weiterverarbeitungsstelle. Mittels eines Fdrdermittels werden in 
einem Schuppenstrom zugefuhrte Druckbogen einer Stapelstelle zugefuhrt, wo sie unter einen 
Zwischenstapel geschoben werden. Mittels eines entlang einer Umlaufbahn bewegten 
Anhebeorgans (Saugorgan), wird das jeweils oberste Druckereiprodukt bei der Falzkante 
angehoben und in den Wirkbereich eines Wegforderers gebracht. Der Wegforderer weist eine 
segmentierte Walze und einen umlaufenden Riemen auf, der zum Anpressen von 
Druckprodukten an die segmentierte Walze dient. Die Druckbogen werden nacheinander 
aufgehoben und in den Wirkbereich des Wegforderers gebracht, durch den sie erfasst und in 
Form eines Schuppenstroms weggefuhrt werden. 

DEI 9627830, derselben Anmelderin, zeigt eine Vorrichtung zum Zubringen von Druckereipro- 
dukten zu einem Wegforderer. Ein im Innem eines Rotors angeordnetes Saugorgan durchgreift 
eine Ausnehmung, urn ein Druckereiprodukt zu erfassen und mit dem Eckbereich in das Innere 
des Rotors zu bringen. Das Druckereiprodukt wird dann von einem Rotorarm untergriffen und 
weiter angehoben, urn es in den Wirkbereich eines Wegforderers zu bringen. Die Druckprodukte 
werden, mittels Creifern, vereinzelt oder in Form eines Schuppenstroms weggefordert. 

EP0675061, derselben Anmelderin, zeigt eine Vorrichtung zum ununterbrochenen Zubringen 
von flachigen Erzeugnissen zu einer Abgabestelle. Mittels eines endlosen Forderbands werden 
Druckereiprodukte einer Abgabestelle zugefuhrt. Bei der Abgabestelle ist das Forderband zu- 
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mindest bereichsweise urn eine ortsfeste Umlenkwalze umgelenkt und umgreift unterschiachtig 
das Umlenkrad. Das mittels eines Schrittmotors angetriebene Forderband und ein Umlenkrad 
bilden einen Forderspalt fur die zu verarbeitenden Erzeugnisse, die in einer schuppenartigen 
Formation angeordnet sind. Das jeweils oberste Erzeugnis eines Teilstapels wird mittels eines 
Saugkopfs erfasst und abgehoben. 

Wie aus den oben beschriebenen Druckschriften zu ersehen ist, weisen die aus dem Stand der 
Technik bekannten Vorrichtungen zum Separieren von Druckereierzeugnissen einen relativ 
komplizierten Aufbau auf, wobei die Komplexitat teilweise steuerungsbedingt ist. In Abhangig- 
keit der genannten Prinzipien ist zudem die Verarbeitungsgeschwindigkeit beschrankt, damit 
die Druckprodukte nicht zu stark beansprucht werden oder die Verarbeitungsschritte zuverlassig 
erfolgen. Die meisten bekannten Vorrichtungen beruhen darauf, dass die Druckprodukte fur 
eine Weiterverarbeitung komplettzum Stillstand gebracht werden miissen, damit sie von einem 
Creifer oder einem aquivalenten Mittel ergriffen werden konnen. Soweit im Stand der Technik 
eine fliessende Verarbeitung gewtinscht ist, sind aufwendige Konstruktionen, namentlich Steue- 
rungen erforderlich, urn die Druckprodukte mit hoher Cenauigkeit separieren zu konnen. Ein 
weiterer Nachteil herkommlicher Konstruktionen fur eine kontinuierliche Verarbeitung, d.h. 
wenn die Druckprodukte nicht vollstandig zum Stillstand gebracht werden sollen, liegt darin, 
dass ein (beschranktes) Puffern bei kurzfristigen Storungen, wenn uberhaupt, nur durch auf- 
wendige Sensorik mit Steuerungs- oder Regelungsanlagen aufgefangen werden konnen. Unter 
anderem aus diesem Crunde sehen die meisten Vorrichtungen einen „statischen" Zwischensta- 
pel vor, von dem die (vorgangig zum Stillstand oder fast Stillstand abgebremsten) Druckproduk- 
te beschleunigt, abgezogen und vereinzelt werden. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum kontinuierli- 
chen Bearbeiten einer schuppenartigen Formation von flexiblen, flachigen Gegenstanden, na- 
mentlich von Druckprodukten, zu schaffen, insbesondere zum genauen Separieren und Uber- 
geben von einzelnen Druckprodukten aus dieser schuppenartigen Formation an ein Forderor- 
gan, die einen vergleichsweise geringen konstruktiven, steuerungs- bzw. regelungstechnischen 
Aufwand erfordern. 

Diese Aufgabe wird durch die in den unabhangigen Patentanspruchen definierte Erfindung 
gelost. 
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Die Erfindung basiert auf einer fliessenden Transformation einer schuppenartigen Formation 
von flexiblen, flachigen Gegenstanden, insbesondere gefalzten Druckbogen mittels eines Leit- 
mittels. Im Folgenden wird weitgehend nur noch auf Druckprodukte Bezug genommen, wobei 
andere flachige Cegenstande durch die Erfindung selbstverstandlich entsprechend mit umfasst 
werden. 

Die zu verarbeitenden Druckprodukte werden bevorzugt in Form eines Schuppenstroms zuge- 
fuhrt, bei dem die nachlaufenden Kanten, bei Falzbogen deren Falz, der zu verarbeitenden 
Druckprodukte bzw. Druckbogen oben angeordnet sind und das nachfolgende Druckprodukt 
iiberlappen. Ein solcher Schuppenstrom wird dem Leitmittel zugefuhrt, das dem Umformen des 
Schuppenstroms in Winkel, Ausrichtung und Dichte dient, so dass eine neue schuppenartige 
Formation resultiert. Unabhangig davon, ob die zugefuhrten Druckprodukte als Stapel, Lage 
oder Schuppenstrom angeordnet sind, werden sie vor dem Separieren durch geeignete Mittel in 
die genannte erfindungsgemass normierte schuppenartige Formation uberfuhrt. Bei gefalzten 
Druckereierzeugnissen ist, im Unterschied zum Stand der Technik, der Falz bevorzugt oben an- 
geordnet und der Falzbogen auf seiner Blume abgestutzt, so dass die Falzbogen am Falz ein- 
zeln oder in definierter Anzahl erfasst werden konnen. Die Erfindung ermoglicht somit entspre- 
chend auch die Verarbeitung einer Stange, eines Stapels oder anderer Formationen unter Nut- 
zung der gleichen erfindungsgemassen Methode zum Separieren der Druckprodukte, d.h. dass 
die Produkte nicht notwendigerweise als Schuppenstrom zugefuhrt werden mussen. Cegebe- 
nenfalls werden somit die stehenden Produkte z.B. einer Stange in die gewunschte schrag lie- 
gende Position uberfuhrt, wohingegen bei einem Schuppenstrom, wie vorstehend beschrieben, 
ein Aufrichten der Druckprodukte erforderlich ist. Falzbogen werden, falls notig, vorgangig so 
orientiert, dass sie mit ihrer Blume nach unten orientiert sind. 

Ausfuhrungsformen der hier gezeigten Erfindung konnen einen modularen Aufbau aufweisen, 
bei dem iiber normierte Schnittstellen mehrere Module wirkverbunden sind. Eine bevorzugte 
Ausfiihrungsform weist ein Ubernahme-. ein Obergabemodul und ein diesem nachgeschaltetes 
Fordermodul zur Entnahme von Druckprodukten auf. Das Obemahmemodul dient dazu, die 
gegebenenfalls in unterschiedlicher Form und Anordnung (Schuppe, Lage, Paket oder Stapel 
usw.) zugefuhrten Druckprodukte in eine geeignete, normierte Ausgangslage zu bringen, die 
dem Obergabemodul zugefuhrt wird. Das Obergabemodul dient insbesondere dazu, die Druck- 
produkte mittels eines Leitmittels erfindungsgemass in eine fur die Entnahme optimierte Aus- 
gangsposition zu transformieren. Mittels des nachgeschalteten Fdrdermoduls werden einzelne 
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oder eine definierte Anzahl separierter Druckprodukte entnommen und weggefordert. Beim 
Fdrdermodul handelt es sich beispielsweise urn ein mit Greifern bestucktes, umlaufendes Zug- 
organ oder eine Entnahmetrommel. 

Im Ubergabemodul werden die Druckprodukte aktiv oder passiv uber eine ebene, konkav oder 
konvex gekrummte oder geknickte Leitflache eines Leitmittels gefuhrt. Anschliessend an den 
Endbereich der Leitflache bzw. des Ubergabemoduls ist ein Fordermittel angeordnet, das der 
Entnahme bzw. dem Separieren und Wegfuhren einzelner Druckprodukte dient. Die Druckpro- 
dukte werden in einer schuppenartigen Formation mit (oben) nachlaufender Kante auf die Leit- 
flache gefuhrt und dieser entiang geleitet. Eine bevorzugte Ausfuhrungsform eines Leitmittels 
beinhaltet eine Leitflache, an deren Ende ein im Wesentlichen senkrecht vorstehender Rand 
angeordnet ist, der dem kontrollierten Riickhalten und Aufrichten der Elemente des Schuppen- 
stroms dient. Im Unterschied zu den aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen er- 
moglicht die erfindungsgemasse Vorrichtung ein dynamisches Verarbeiten der Druckprodukte. 
Dabei wird auf grundlegende Richtungswechsel verzichtet, die sich beschrankend auf den Ver- 
arbeitungsprozess und die Verarbeitungsgeschwindigkeit auswirken konnten. Die Elemente 
werden fliessend und vor allem auch ohne beeintrachtigende Beanspruchung der Druckproduk- 
te verarbeitet, das heisst f dass sie in Ausrichtung und Anordnung sanft und kontinuierlich 
transformiert und separiert werden. Selbstverstandlich kann die Erfindung auch eine passive 
Entnahme enthalten, das heisst das Separieren oder Vereinzeln erfolgt durch das Ubergabemo- 
dul selber und die separierten Druckbogen oder Druckbogengruppen werden an eine Entnah- 
meeinheit ubergeben, der keine Separierungsfunktion zukommt. 

Die heute bekannten Funktionsprinzipien erfordern, dass die Druckprodukte praktisch liegend 
oder flachig abgestiitzt ubergeben werden. Im Unterschied hierzu, werden die Druckprodukte 
bei der vorliegenden Erfindung durch das Leitmittel so ausgerichtet, dass sie im Ubergabebe- 
reich der Leitflache in einer schrag aufrechten, weitgehend frei zuganglichen Position anstehen 
und separiert werden. Gegenuber den meisten aus dem Stand der Technik bekannten Losungen 
besitzt dies zudem den Vorteil, dass der Separierungsvorgang nicht zwingend bedingt, dass ein 
Druckprodukt vollstandig separiert sein muss, bevor das Separieren des nachsten Druckbogens 
beginnen kann. Bei gefalzten Druckbogen zeigt dabei der Falz erfindungsgemass nach oben, 
das heisst von der Leitflache weg, so dass die Druckbogen einzeln oder in definierter Anzahl 
mittels z.B. eines Greifmittels einfach und mit hoher Genauigkeit erfasst werden konnen. Die 
Druckprodukte zeigen bei der Verarbeitung untereinander und mit dem Leitmittel eine verfah- 
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rensmassig gunstige gegenseitige Beeinflussung und Stabilisierung auf, die insbesondere im 
Endbereich des Leitblechs fur den Ablauf relevant ist. 

Mehrere einander anliegende Druckprodukte zeigen aufgrund ihrer spezifischen Eigenschaften 
und der Anordnung, namentlich ihrer Flexibilitat und gegenseitigen Verschiebbarkeit, in ihrer 
Gesamtheit ein elastisches bzw. geschmeidiges Verhalten. Eine erste Form von elastischem Ver- 
halten ist bei einem Paket von Druckprodukten zu beobachten, das auf eine Ebene gestellt und 
durch Anschlage bzw. Begrenzungen gehalten ist. Werden die Begrenzungen des Druckproduk- 
tepakets in Langsrichtung auseinander gezogen, wird der Winkel zwischen den Druckprodukten 
und der Ebene flacher. Werden die Begrenzungen des Pakets hingegen zusammen geschoben, 
wird der Winkel zwischen der Ebene und den Druckprodukten steiler. Dieses Verhalten ist, in 
dieser Weise verstanden, elastisch. Eine weitere Form von elastischem Verhalten ist insbesonde- 
re bei einer Anordnung von gefalzten Druckprodukten zu beachten. Aufgrund des Falzes neigen 
die einzelnen Druckprodukte dazu, sich bereichsweise aufzuwolben bzw. sich zu offnen. Aber 
auch bei anderen flexiblen Produkten bzw. Druckprodukten ist aufgrund von Materialuneben- 
heiten und Lufteinschluss eine solche Flexibilitat gegeben. Dies hat zur Folge, dass ein entspre- 
chender Stapel oder eine entsprechende Lage von Druckprodukten elastisch zusammengedruckt 
werden kann. Ein Stapel von gefalteten Zeitungsblattern lasst sich beispielsweise erheblich 
zusammen pressen. Es hat sich gezeigt, dass in einem erfindungsgemassen Leitmittel dieses 
Verhalten, bei einer geeigneten relativen Anordnung und Ausrichtung der zu verarbeitenden 
Druckprodukte, dazu verwendet werden kann, urn einen Ausgleichs- und Puffereffekt zu erzielen. 
Dieser Puffereffekt wirkt bis zu einem gewissen Mass als dynamischer Zwischenspeicher (infolge 
einer lokalen Kompression) und geometrischer Ausgleich bei der Verarbeitung. Dieser Effekt 
wird hier gezielt ausgenutzt, urn Unterschiede in der Verarbeitungsgeschwindigkeit zwischen 
zu- und wegfordernden Vorrichtungsmitteln oder kurzfristige Storungen auszugleichen. 

Damit die oben beschriebenen Effekte ausgenutzt werden konnen, weist die im Leitmittel ver- 
wendete Leitflache vorzugsweise eine Form auf, die dazu fiihrt, dass die daruber gefuhrte 
schuppenartige Formation von Druckprodukten verdichtet und gleichzeitig kontrolliert aufge- 
stellt (oder geneigt) wird. Besonders geeignet sind Leitflachen, die einen ebenen Abschnitt 
aufweisen, der in einen bogenformigen oder geraden, schrag nach unten verlaufenden Ab- 
schnitt ubergehen. 
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Urn die Druckprodukte zu separieren, ist am Ende der Leitflache eine Begrenzung vorhanden, 
z.B. in Form eines mechanischen Anschlags, der ein Weiterfuhren der Druckprodukte des ver- 
dichteten Schuppenstroms entlang der Leitflache verhindert. Im Wirkbereich des mechanischen 
Anschlags werden die Druckprodukte kontrolliert gestaut und aufgerichtet. Beim Aufrichten in 
eine vertikale Lage nimmt, aufgrund der Verlagerung des Schwerpunkts der Druckprodukte, die 
seitlich wirkende Schwerkraft kontinuierlich ab, so dass die Druckprodukte in ein labiles Gleich- 
gewicht kommen und dann tendenziell zum Uberkippen neigen. Ungefahr in diesem Moment 
gelangen sie in den Wirkbereich eines F6rdermittels f das sie erfasst und einzeln wegfiihrt. Bei 
alternativen Ausfuhrungsformen kann hier eine spezielle Separiervorrichtung enthalten sein, 
welche die Druckbogen an ein nachfolgendes Fordermodul iibergibt. 

Urn eine Vereinzelung der Druckprodukte zu unterstutzen ist es in gewissen Fallen sinnvoll, ein 
Mittel zum aktiven Verandern der Neigung der Druckprodukte vorzusehen, urn die Druckpro- 
dukte, im Moment in dem sie zum Umkippen neigen, kontrolliert dem Fordermittel zuzufordern. 
Dabei kann es sich zum Beispiel urn eine drehende, ebene oder strukturierte Walze oder ein 
umlaufendes Nockenband handeln, mittels denen die Druckprodukte durch Reibung, Form- 
oder anderem Kraftschluss, beeinflusst werden. Je nach Anwendungsgebiet eignen sich auch 
mit Saugelementen bestuckte Walzen oder Flugelzellenrader die zwischen die Druckprodukte 
eingreifen und diese so dynamisch dem Fordermittel zubringen. Ebenfalls geeignet ist ein kon- 
trollierter Luftstrom, der von der Seite oder von Oben auf die Druckprodukte einwirkt. Eine wei- 
tere Form eines diesen Abschal- oder Umkippvorgang unterstutzenden Mittels, hier Umlegemit- 
tel oder Separiereinrichtung genannt, weist einen Hebel auf, an dessen einem Ende ein Saug- 
napf angebracht ist. Der Hebel ist urn eine Achse drehbar gelagert, wobei der Drehpunkt der 
Achse im Bereich des mechanischen Anschlags am Ende der Leitflache angeordnet ist. Das 
jeweils vorderste Druckprodukt, das am mechanischen Anschlag (Bord) ansteht, wird gegen den 
Hebel respektive den Saugnapf gepresst. Urn dieses erste Druckprodukt nun an das Fordermit- 
tel zu ubergeben, wird der Hebel und mit ihm das durch den Saugnapf gehaltene Druckprodukt 
relativ rasch verschwenkt, so dass das Druckprodukt frei steht und vom Fordermittel erfasst 
werden kann. Die restlichen Druckprodukte bleiben infolge ihrer Tragheit oder gehalten durch 
einen mechanischen Anschlag stehen. Es ist ohne weiteres moglich, die Entnahme bzw. das 
Wegfordern auch durch umlaufende Walzenpaare, Forderbander oder alternative Fordermittel 
zu bewirken. 
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Der Abstand zwischen der Leitflache und dem Fordermittel, respektive dem Umlegemittel ist 
bevorzugt einstellbar, so dass sich die Vorrichtung fur die Verarbeitung von Druckprodukten 
variabler Formate eignet Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass am Ort der Se- 
parierung und bei Bedarf ein Weichensystem vorgesehen werden kann, so dass die Druckbogen 
unmittelbar im Anschluss an das Ubergabemodul auf verschiedene Forderer ubergeben bzw. 
durch diese entnommen werden konnen. 

Die Vorrichtung kann, insbesondere auf der Leitflache, zusatzliche aktive Mittel aufweisen, die 
dem Kontrollieren des Flusses, der Dichte und der Form des Schuppenstroms dienen. Bei diesen 
Leitmitteln handelt es sich z.B. um eines oder mehrere umlaufende Leitbander (Forderbander), 
die mittels Reibung auf das Fliessverhalten und Umlegen der Druckprodukte einwirken. Die 
Leitmittel sind entlang der gesamten Leitflache oder nur abschnittsweise angeordnet Sie wei- 
sen je nach Bedarf gleiche oder unterschiedliche Fordergeschwindigkeiten auf und sind gleich 
oder gegenlaufig ausgerichtet. Die Schraglage der Druckprodukte eignet sich dazu, um einen 
Puffer- und Ausgleichseffekt zu erzielen, der z.B. zum Ausgleichen von Schwankungen in der 
Verarbeitungsgeschwindigkeit dient. 

Insbesondere im Bereich der Leitflache bzw. des Leitmittels konnen Stabilisierungsmittel vorge- 
sehen sein, die beim Anfahren der Vorrichtung oder im Fall einer Storung den dynamischen 
Prozess anhalten, respektive „einfrieren". Bei diesen Mittein handelt es sich vorzugsweise um 
Greifer, Hebel oder Klappen, die bei Bedarf in den Strom von zu verarbeitenden Druckproduk- 
ten eingreifen und diese in Winkel und Ausrichtung stutzen und stabilisieren. Diese Stabilisie- 
rungsmittel konnen beweglich angeordnet sein, so dass sie zumindest fur eine gewisse Strecke 
mit dem Strom von zu verarbeitenden Druckprodukten mitbewegt werden konnen. Zum Anfah- 
ren oder Anhalten des Verarbeitungsprozesses sind insbesondere verschieb- oder verschwenkba- 
re oder teleskopartig ausfahrbare Klappen oder Stabe geeignet. Die Stabilisierungsmittel kon- 
nen einen Teil der Vorrichtung bilden oder separat angeordnet sein. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind anhand der nachfolgenden Figuren naher erlautert. Es 
zeigen schematisch und stark vereinfacht: 

Fig. 1 eine erste Ausfuhrungsform einer Ubergabevorrichtung mit einer konvexen Leitfla- 
che; 
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Fig. 2 eine zweite Ausfuhrungsform einer Ubergabevorrichtung mit Forderbandern; 

Fig. 3 die Ausfuhrungsform gemass Figur 2 in einer Seitenansicht; 

Fig. 4 eine dritte Ausfuhrungsform einer Ubergabevorrichtung mit im Wesentlichen 
geraden Abschnitten; 

Fig. 5 eine vierte Ausfuhrungsform einer Ubergabevorrichtung mit einer konvexen Leitfla- 
che. 

Fig. 6 eine weitere Ausfuhrungsform mit einem Querverschieben der Druckbogen unmit- 
telbar vor der Entnahme. 



Figur 1 zeigt eine erste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemassen Leitmittels 1 in einer Sei- 
tenansicht. Auf einer konvex gekrummten Leitflache 2 werden in Pfeilrichtung P Druckprodukte 
10 in einer schuppenartigen Formation 13 gegen einen am Ende der Leitflache 2 angeordne- 
ten Rand (Bord) 3 geleitet, der als mechanischer Anschlag fur die Druckprodukte 10 dient. Die 
Druckprodukte 10 liegen mit ihren Blumen 12 auf der Leitflache 2 auf, wobei der Falz 1 1 der 
Druckprodukte 10 nach oben zeigt. Druckprodukte, die weit vom Bord 3 entfernt sind, befinden 
sich in einer schuppigen Anordnung, bei welcher der Falz 1 1 gegeniiber der Blume 1 2 nachlau- 
fend ist Druckprodukte 10, die sich naher beim Bord 3 befinden, sind hingegen steiler, d.h. 
schrag stehend gestellt. Im Unterschied zu den aus dem Stand derTechnik bekannten Vorrich- 
tungen erfolgt die Transformation fliessend und wird primar durch die Interaktion der Druck- 
produkte untereinander und insbesondere durch die Geometrie des Leitmittels bewirkt. Dabei 
werden die Druckprodukte 10 von einer hier nur schematisch angedeuteten, gemass dem Stand 
derTechnik verschieden ausgestaltbaren Prod uktezufuh rung 14, z.B. einem Bandforderer, dem 
Leitmittei 1 zugefuhrt. 

Die Druckprodukte 10 werden hier im Rahmen der schuppenartigen Formation 13, infolge der 
Krafteinwirkung der nachfolgenden Produkte und des Neigung, entlang der Leitflache 2 vor- 
warts bewegt. Alternativ oder in Erganzung dazu konnen aktive Mittel (in dieser Figur nicht 
naher dargestellt), insbesondere zusatzliche Forderbander, eingesetzt werden. Die Leitflache 2 
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und das Bord 3 beeinflussen gezielt die Form des Schuppenstroms und die Ausrichtung der 
Druckprodukte 10 derait, dass die Druckprodukte 10 am Ende der Leitflache 2 im Bereich des 
Bords 3 eine optimale Ausrichtung zum Ergreifen, hier mittels eines an einem umlaufenden 
Zugorgan 9 befestigten Greifers 8 einnehmen. Das Bord 3 staut den Fluss der schuppenartigen 
Formation 13, wodurch die Druckprodukte 10 kontrolliert aufeinander auflaufen und sich in- 
folge der spezifischen Form der Leitflache 2 ausrichten. Die Krummung und insbesondere die 
Neigung der Leitflache 2 sind so ausgebildet, dass ein kontrolliertes Aufstellen der Druckpro- 
dukte 10 erreicht wird. Ein weiterer Vorteil des gekrummten Leitblechs liegt darin, dass die 
Falzkanten der Druckbogen, gegebenenfalls mit einem falzseitig angreifenden Fuhrungsmittel, 
nahezu auf eine Gerade bringbar sind. Dies erleichtert insbesondere auch die Anordnung und 
Ausgestaltung der Mittel 5 zum Separieren der Druckbogen. Erfindungsgemass ist die Leitfla- 
che 2 demnach mindestens bereichsweise gegeniiber der Horizontalen geneigt, so dass die 
Druckprodukte in Forderrichtung einer gewissen Keilwirkung und damit „Kompression" des 
Produktestroms unterliegen. Diese Neigung der Leitflache 2 betragt bei bevorzugten Ausfuh- 
rungsformen mindestens teilweise mehr als 30° gegenuber der Horizontalen, so dass der ge- 
wunschte Aufrichtvorgang der Druckprodukte bewirkt wird. Im unmittelbaren Bereich des Bor- 
des 3, befinden sich die Druckprodukte mit dem Falz nach oben (z-Richtung) in einer im We- 
sentlichen senkrechten Position aus der sie einzeln oder in definierter Anzahl an das Fordermit- 
tel, hier an die Greifer 8, zum Wegfuhren ubergeben werden. 

Oberhalb des Bordes 3 ist ein Umlegemittel 5 zu erkennen, das zum kontrollierten Umlegen der 
Druckprodukte 10 dient. Beim Umlegemittel 5 handelt es sich hier urn ein urn eine Achse A 
(senkrecht zur Zeichenebene) rotierendes Flugelrad 6 mit Armen 7. Die Arme 7 greifen, infolge 
der Rotation des Flugelrades 7, zwischen die sich am Ende der Leitflache 2 befindlichen Druck- 
produkte 10 ein und bewirken, dass diese kontrolliert abgeschalt bzw. abgelost und im Bereich 
des Falzes voneinander getrennt bzw. separiert werden. Die im Bereich des Falzes 1 1 voneinan- 
der getrennten Druckprodukte 10 werden durch das Umlegemittel 5 einzeln oder in definierter 
Anzahl in den Wirkbereich von Greifern 8 gebracht, von einem dieser Greifer 8 erfasst und dar- 
aufhin weggefordert. Es ist in Figur 1 gut erkennbar, dass das Umlegemittel ein Abschalen und 
anschliessendes , f Umkippen" des jeweiligen Druckprodukts bewirkt bzw. unterstutzt. Erfin- 
dungsgemass werden die Druckbogen bei der Entnahme mittels des Umlegemittels 5 aktiv in 
eine schrag stehende Lage in Richtung der Forderrichtung uberfuhrt. Obwohl der hier beschrie- 
bene Vorgang eine optimale Entnahme bewirkt, kann bei anderen Ausfuhrungsformen mittels 
des Umlegemittels 5 auch ein blosses Anheben zwecks Entnahme erfolgen, so dass der Begriff 
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„Umlegemitter nicht einschrankend zu verstehen ist und diese auch als Separiereinrichtung 
bezeichnet werden kann. 

Der Abstand D zwischen der Leitflache 2 und dem Umlegemittel 5, respektive der Creifer 8 ist 
einsteilbar, so dass unterschiedlich grosse Elemente verarbeitet werden konnen. Dabei kann die 
Leitflache anders geneigt oder verschoben werden, oder alternativ auch das Umlegemittel 5 
und die Entnahmemittel 8, 9 beweglich angeordnet werden. Bei besonderen Ausfiihrungsfor- 
men kann die Anpassung an unterschiedliche Formate auch durch eine Sensorik mit entspre- 
chender Regelung und Steuerung, welche die Steuerelemente (Position und Wirkkrafte der Um- 
legemittel, Entnahmemittel usw.) entsprechend automatisch einstellen, vorgesehen werden. 

Figur 2 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform einer Ubergabevorrichtung mit einem Leitmittel 1 in 
einer seitlichen Ansicht. Entlang der Leitflache 2 sind parallel zur Fliessrichtung B einer (hier 
nicht gezeigten) schuppenartigen Formation Forderbander 1 5 angeordnet, die als Leitelemente 
zum gezielten, abschnittweisen Beschleunigen oder Verzogern von sich auf der Leitflache 2 
befindlichen Druckprodukten dienen. Die Ausrichtung und das Fliessverhalten der Druckpro- 
dukte wird dadurch gezielt beeinflusst. Je nach Anwendungsgebiet werden die Forderbander 
1 5 durch Luft unterstutzt (z.B. Auffachern durch Druck oder Festhalten durch Vakuum). Ausser- 
dem konnen die Forderbander 15 bei Bedarf gleich- oder gegenlaufig angetrieben werden. 

Das Leitmittel 1 kann gegebenenfalls eine veranderbare Geometrie aufweisen, welche zumin- 
dest bereichsweise ein gezieltes Einstellen der Krummung der Leitflache 2 ermoglicht. Das 
Leitmittel 1 kann so auf unterschiedliche Druckprodukte eingestellt werden. Durch ein Veran- 
dern der Krummung wird die Neigung, aber auch Reibungskrafte, und damit das Fliess- und 
Stauverhalten beeinflusst. Eine bevorzugte Ausfuhrungsform weist ein aus einem Blech gefer- 
tigtes Leitmittel auf, das durch eine Biegevorrichtung, z.B. eine Stellschraube oder Hydraulik, 
(elastisch) deformiert wird. 

Figur 3 zeigt schematisch anhand von Pfeilen 16.1, 16.2, 16.3 den Einfluss von drei Forder- 
bandern 15.1, 15.2, 15.3 auf die Druckprodukte 10 der schuppenartigen Formation 13. Die 
Lange der Pfeile 16.1, 16.2, 16.3 veranschaulicht beispielhaft die Geschwindigkeit der Forder- 
bander 1 5. Wie die Pfeile 1 6.1 , 1 6.2 verdeutlichen, sind die Forderbander 15.1,1 5.2, 1 5.3 hier 
in Fliessrichtung der schuppenartigen Formation 13 angetrieben, wobei das zweite Forderband 
15.2 eine hohere Fordergeschwindigkeit 16.2 aufweist als die beiden anderen Forderbander 
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15.1 und 15.3. Dadurch wird erreicht, dass die Druckprodukte 10 in diesem Bereich blumensei- 
tig in Richtung des Bords 3 beschleunigt werden. Nachdem die Druckprodukte 10 den Wirkbe- 
reich des zweiten Forderbands 15.2 verlassen haben, gelangen sie in den Wirkbereich des drit- 
ten Forderbands 15.3, wo die Druckprodukte 10 blumenseitig abgebremst werden. Durch die- 
ses Vorgehen wird erreicht, dass sich die Druckprodukte 10 kontrolliert aufstellen. Andere Aus- 
fuhrungsformen und Antriebskonzepte sind nach Bedarf moglich. Die Forderbander 15 konnen 
unterschiedlich oder geregelt bzw. gesteuert angetrieben sein und der Produktefluss kann zu- 
satzlich durch unterschiedliche Reibkrafte bezuglich Forderbandern 15 oder Leitblech 2 beein- 
flusst werden. 

Die Forderbander 15.1, 15.2, 15.3 dienen zudem dem Kontrollieren der Anordnung der Druck- 
produkte, insbesondere beim Anfahren und Abstellen der Vorrichtung und im Fall einer Storung. 
Ausstell- oder ausschwenkbare Klappen und Greifer, hier beispielhaft durch eine um eine Achse 
23 schwenkbare Klappe 22 angedeutet, dienen erganzend oder alternativ als Kontroll- und 
Stabilisierungsmittel fur die Lage und Ausrichtung der Druckprodukte. Bei Bedarf konnen diese 
Mittel beweglich ausgestaltet werden und dem Produktefluss nachgefuhrt werden. 

Diese Forderbander 15.1 bis 15.3 unterstutzen den schon anhand von Figur 1 beschriebenen 
Vorgang, bei dem die Druckprodukte 10 bei der Zufuhrung auf die Leitflache 2 des Leitmittels 
1 uberlappend liegend gefordert werden, wobei die nachlaufende Kante eines Druckprodukts 
jeweils uber der vorlaufenden Kante des nachfolgenden Druckprodukts liegt. Wahrend des 
Transports uber die Leitflache 2 werden die Druckbogen 10 kontinuierlich aufgerichtet, so dass 
sie bei der Entnahme vom Leitmittel 1 eine schrag stehende Lage aufweisen, bei der die Druck- 
produkte leicht entgegen der Forderrichtung P geneigt sind. 

Figur 4 zeigt eine dritte Ausfuhrungsform einer Leitflache 2. Diese setzt sich aus drei im We- 
sentlichen geraden Abschnitten 17.1, 17.2, 17.3 zusammen. Aufgrund der grosseren Neigung 
des zweiten Abschnitts 17.2 wird bewirkt, dass die Druckprodukte 10 vermehrt im dritten Ab- 
schnitt 17.3 gestaut und dort kontrolliert aufgerichtet werden. Durch die Lange der Leitflache 2 
bzw. deren Neigung und Oberflachenbeschaffenheit wird die Verdichtung der schuppenartigen 
Formation 13 im Ubergabebereich des Bords 3 eingestellt. Die Form der Leitflache 2 ist in Ab- 
hangigkeit der Beschaffenheit der zu verarbeitenden Druckprodukte 10 zu bestimmen. Auf der 
Leitflache 2 sind zusatzliche Leitelemente 18 vorhanden, die den Strom der Druckprodukte 10 
in seitlicher Richtung stabilisieren und fiihren. Bei den Leitelementen 18 handelt es sich vor- 
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zugsweise um vorstehende Leitbleche, die im Wesentlichen parallel zur Fliessrichtung des 
Schuppenstroms angeordnet sind. Diese Leitelemente 18 sind vorzugsweise verstellbar ange- 
ordnet, so dass sie auf die Breite der Druckprodukte 10 einstellbar sind. Die Leitelemente 18 
dienen der Stabilisierung im dynamischen Fluss der schuppenartigen Formation 13. Um eine 
zusatzliche Stabilisierung bei Stillstehen der Formation 13, d.h. wenn sich die Druckprodukte 10 
nicht in Bewegung befinden, zu erreichen, konnen die Leitmittel 18 gegeneinander bewegbar 
angeordnet sein, so dass die Druckprodukte 10 dazwischen eingeklemmt und damit stabilisiert 
werden. Zusatzliche Elemente, z.B. in Form von seitlich eingreifenden Stiften, sind denkbar. 

Eine weitere Ausfuhrungsform mit Leitmitteln 18 verwendet seitlich angeordnete Fordermittel. 
Dabei handelt es sich bevorzugt um Forderbander, Forderrollen, Vakuumbander oder Bursten- 
forderer. Die Leitmittel 18 sind diesfalls nicht, wie im Beispiel gezeigt, in der Nahe der Leitfla- 
che angeordnet sondern konnen auch in einer konstanten oder variabeln Hohe neben der Leit- 
flache 2 angeordnet sein. 

Figur 5 zeigt eine im Wesentlichen konkav ausgestaltete Leitflache 2. Die Verdichtung der sich 
im Bereich des Bords 3 befindlichen Druckprodukte 10 unterscheidet sich hier von den anderen 
gezeigten Ausfuhrungsformen. Es ist erkennbar, dass aufgrund der Geometrie der Leitflache 2 
und der relativ wenigen, zugefuhrten Druckprodukte die schuppenartige Formation eine ver- 
gleichsweise lockere Anordnung besitzt. Das Bord 3 ist in Richtung des Produkteflusses wegge- 
neigt, so dass der vorderste Druckbogen eine hier nach rechts zeigende Neigung aufweist und 
eine Abstutzung fur die nachfolgenden Druckbogen bildet. 

Wie zu erkennen ist, werden die Druckprodukte 10 keinem abrupten Richtungswechseln unter- 
zogen, sondern vielmehr stetig und kontinuierlich in eine Position gebracht, die fur ein Verein- 
zeln und Ergreifen optimal ist. Durch eine Anordnung, bei der der Falz nach oben angeordnet 
ist, konnen die Druckprodukte einfach erfasst werden. Die Leitflachen 2 werden bevorzugt 
durch die Oberflachen eines entsprechend geformten Blechs gebildet. Das auf dem Fliessverhal- 
ten und den spezifischen Eigenschaften eines Schuppenstroms beruhende Konzept ermoglicht 
einen einfachen und robusten Aufbau. Da praktisch keine schnell bewegten Teile erforderlich 
sind und die Druckprodukte keinen abrupten Richtungswechsel oder mechanischen Belastun- 
gen unterworfen werden, gestatten erfindungsgemasse Vorrichtungen vergleichsweise hohere 
Verarbeitungsgeschwindigkeiten. Ein zusatzlicher Vorteil der Erfindung zeigt sich darin, dass 
insbesondere bei Falzbogen im Bereich der Blume eine grossere Kompression entsteht, als in 
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der Mitte oder an der Falzkante der Falzbogen. Die Falzbogen haben die Tendenz, sich im Mit- 
tenbereich auszudehnen, so dass die Falzkanten nicht eng aneinander anliegen, sondem in 
einer leicht aufgefacherten Formation bearbeitet werden konnen, was insbesondere das Sepa- 
rieren sowie das bereits beschriebene Umlegen vereinfacht. 

Die vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele weisen ein Bord 3 auf, das unmittelbar mit 
dem Leitmittel verbunden ist. Der erforderliche Anschlag kann erfindungsgemass aber auch 
durch ein separates Mittel, bspw. ein bewegliches Blech oder Anschlagstabe gebildet werden. 
Diesfalls ist es moglich, den Anschlag verstellbar auszubilden, so dass bei unterschiedlichen 
Produkteeigenschaften (Crosse, Biegbarkeit, Dicke usw.) auch eine Einstellmoglichkeit gegeben 
ist. In Figur 5 ist ein beweglicher Anschlag angedeutet, der beim Entnehmen eines Druckbo- 
gens in Richtung des Pfeiles M gesteuert bewegt wird, so dass das vorderste Druckprodukte 
auch blumenseitig frei gegeben werden kann und damit leicht entnehmbar ist. Die Entnahme- 
einrichtung im Ausfuhrungsbeispiel gemass Figur 5 besitzt einen Forderer, mit dem die Druck- 
produkte unmittelbar nach dem (hier nicht naher gezeigten) Separieren und der Entnahme in 
Richtung des Pfeils H im Wesentlichen vertikal nach oben weggefordert werden. 

Bei besonderen Ausfiihrungsformen kann das Bord 3 bzw. der Anschlag auch durch bewegliche 
Elemente, welche die Druckprodukte in Entnahmerichtung fordern, gebildet werden, so dass 
derart der Entnahmevorgang unterstiitzt wird. Dabei wird der Fachmann unter anderem urn 
eine horizontale Achse umlaufende, gegebenenfalls gesteuerte Walzen vorsehen, welche etwai- 
ge Reibkrafte des zu entnehmenden Produkts gegeniiber dem Bord 3 minimieren bzw. vermei- 
den. Bei besonderen Ausfiihrungsformen kann die unmittelbar beim Separieren auch eine 
Obergabe an verschiedene Entnahmemittel erfolgen, z.B. alternierend an verschiedene Greifer. 

In Figur 6 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Hier werden die 
Druckprodukte unmittelbar vor dem Separieren und Entnehmen in Richtung des Pfeiles S ge- 
genuber ihrer Hauptforderrichtung P im Wesentlichen rechtwinklig auf der Leitflache 2 leicht 
versetzt. Dieser Querversatz kann durch ein einfaches Hubmittel, bspw. eine Blech 28, das an 
den Seitenkanten der Druckprodukte angreift, bewirkt werden. Auf diese Weise kann das Sepa- 
rieren mittels des Umlegemittels 5 vereinfacht werden. Ausserdem konnen die nachfolgenden 
Druckprodukte mittels eines Riickhaltemittels 29 falzseitig auf einfache Weise zuruckgehalten 
werden. Nach dem Separieren werden die Druckprodukt in oben beschriebener Weise mittels 
des Entnahmemittels 9 weggefordert. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Bearbeiten und Separieren einer schuppenartigen Formation (13) von 
flexiblen, flachigen Gegenstanden (10) f insbesondere Druckprodukten, bei dem die fla- 
chigen Gegenstande (10) mittels einer eine Fordereinrichtung aufweisenden Produktezu- 
fuhrung (14) kontinuierlich in einer im Wesentlichen regelmassigen Formation einem 
Ubergabemodul zugefuhrt und von diesem an ein Fordermodul (9) ubergeben werden, 
dadurch gekennzeichnet, dass die flachigen Gegenstande (10) einem Leitmittel (1 ) flies- 
send zugefuhrt werden, dass die flachigen Gegenstande (10) wahrend ihrer Forderung 
durch das Leitmittel (1) in eine schrag stehende Lage gebracht werden, und dass die fla- 
chigen Gegenstande (10) aus dieser Lage einzeln oder in definierter Anzahl mittels einer 
Separiereinrichtung (5) von den ubrigen flachigen Gegenstanden (10) separiert und von 
einem Fordermittel (8) weggefordert werden. 

2. Verfahren gemass Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die flachigen Ge- 
genstande (10) bei der Zufuhrung auf eine Leitflache (2) des Leitmittels (1) uberlappend 
liegend gefordert werden, wobei die nachlaufende Kante eines flachigen Gegenstandes 
(10) jeweils uber der vorlaufenden Kante des nachfolgenden flachigen Gegenstandes 
liegt und die Gegenstande (10) wahrend des Transports uber die Leitflache (2) kontinu- 
ierlich aufgerichtet werden, wobei bei der Entnahme der flachigen Gegenstande vom 
Leitmittel (1) die schrag stehende Lage der flachigen Gegenstande entgegen der Forder- 
richtung geneigt ist. 

3. Verfahren gemass einem der Patentanspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
die flachigen Gegenstande (10) Falzbogen (11) sind, wobei der Falz jedes Falzbogens 
nachlaufend uber dem jeweils nachfolgenden Falzbogen (10) liegt und die bei der Ent- 
nahme vom Leitmittel (1) schrag stehenden Falzbogen auf ihrer Blume (1 2) stehen. 

4. Verfahren gemass einem der vorstehenden Patentanspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Aufrichten der flachigen Gegenstande durch aktives Abbremsen oder Beschleu- 
nigen der flachigen Gegenstande an mindestens einer Kante mittels Fordermitteln (15, 
18) bewirkt wird. 
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5. Verfahren gemass einem der vorstehenden Patentanspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die flachigen Gegenstande bei der Entnahme mittels eines Umlegemittels (5) aktiv 
in eine schrag stehende Lage in Richtung der Forderrichtung uberfuhrt werden. 

6. Verfahren gemass einem der vorstehenden Patentanspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die flachigen Cegenstande vor der Entnahme quer zu ihrer Hauptforderrichtung (P) 
versetzt werden. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Patentanspruch 1 mit einer eine For- 
dereinrichtung aufweisenden Produktezufuhrung (14), einem dieser nachgeschalteten 
Ubergabemodul und einem Fordermodul (9) zur Entnahme von flachigen Gegenstanden 
vom Ubergabemodul, dadurch gekennzeichnet, dass das Ubergabemodul ein Leitmittel 
(1) enthalt, das eine mindestens bereichsweise gegeniiber der Horizontalen geneigten 
Leitflache (2) aufweist, und dass an der der Entnahmevorrichung (9) zugewandten Seite 
ein Bord (3) oder Anschlag angeordnet ist. 

8. Vorrichtung gemass Patentanspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Leitflache (2) 
mindestens bereichsweise konkav oder konvex ausgebildet ist oder mindestens zwei Ab- 
schnitte mit unterschiedlicher Neigung der Leitflache (2) aufweist. 

9. Vorrichtung gemass einem der Patentanspruche 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Neigung der Leitflache (2) mindestens bereichsweise mehr als 30° betragt. 

10. Vorrichtung gemass einem der Patentanspruche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Leitflache (2) Leitelemente (18) aufweist, die zum bereichsweisen Beschleunigen 
und/oder Abbremsen der flachigen Cegenstande (10) dienen. 

1 1. Vorrichtung gemass einem der Patentanspruche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Bord bzw. der Anschlag (3) gegenuber dem Leitmittel (1) bewegbar angeordnet ist. 

1 2. Vorrichtung gemass einem der Patentanspruche 7 bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet, dass 
an der der Entnahmevorrichtung (9) zugewandten Seite des Leitmittels (1) aktive Mittel 
(5) zur Separierung einzelner Cegenstande (10) oder Gruppen von Gegenstanden (10) 
angeordnet sind. 
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1 3. Vorrichtung gemass einem der Patentanspruche 7 bis 1 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Bord bzw. der Anschlag (3) bewegliche, die Gegenstande (10) in Entnahmerichtung 
fordernde Element aufweist. 



14. Vorrichtung gemass einem der Patentanspruche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass 
im Entnahmebereich der Gegenstande (10) Mittel (28) zum Querverschieben der Gegens- 
tande (10) angeordnetsind. 



15. 



Vorrichtung gemass einem der Patentanspruche 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
uber dem Leitmittei (2) an der freien Kante der Gegenstande (10) einwirkende Ruckhal- 
temittel (29) angeordnet sind. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Bearbeiten und Separieren einer 
schuppenartigen Formation von flexiblen, flachigen Gegenstanden (10), insbesondere von ge- 
falzten Druckprodukten. Die schuppenartige Formation wird mittels eines Leitmittels (1), das 
mindestens bereichsweise gegenuber der Horizontalen geneigt ist, so beeinflusst, dass die Ce- 
genstande (10) beziiglich der Vertikalen unterschiedlich geneigt sind. Das Leitmittel (1) dient 
dem Umformen der flachigen Gegenstande des Schuppenstroms in Winkel und Ausrichtung, 
wobei an dessen Ende eine Entnahme von einzelnen oder von Gruppen von flachigen Gegens- 
tanden erfolgt Am Ende einer Leitflache (2) des Leitmittels (1) ist ein Fordermittel (9) angeord- 
net, das dem Wegfordern der vereinzelten Gegenstande (10) dient. 



(Figur 1) 
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